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(57) Abstract: The inventive swab comprises an elastic core (10) and at least one brush (15) arranged thereon. Said brush is provided 
with an axis £20) and a cleaning twist comprising blades (21) which are regularly disposed on the axis (20). The brushes are moulded 
from a casting to the core. 

(57) Abrege : Uecouvillon comporte une ame (10) souple sur laquelle est montee au moins une brosse (15), qui est constituee d'un 
axe (20) et d'une helice de nettoyage disposee sur l'axe, qui comporte des ailettes (21) regulierement disposes sur Paxe (20). Les 
brasses sont surmoulees surr l*ame. 
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Procede de fabrication d'un ecouvillon de nettoyage 
d'un canal operateur d'endoscope 

L'invention concerne les endoscopes, plus exactement les canaux 
5 operateurs de ces endoscopes. 

Les canaux operateurs d'endoscope permettent de faire avancer des pinces a 
biopsie jusque dans le champ operatoire pour y effectuer des prelevements 
de tissus. 

10 

Les passages reputes des pinces a biopsie dans les canaux operateurs, et 
notamment le passage des elements rigides de ces dispositifs dans les 
courbures prises par les canaux une fois introduits dans Torganisme 
humain, ont pour effets n6fastes d'en racier les parois internes, d'y cr6er des 
15 diverticules, voire d'y provoquer des perforations, ou encore de favoriser la 
creation de biofilms en enduisant leur paroi, multipliant ainsi les risques de 
contamination des pinces avant leur arrivee dans le champ operatoire. 

Pour prevenir ces effets ou risques, c'est-i-dire pour enlever, apres chaque 
20 usage, le biofilm qui a pu s'etre deposS, il est habituel d'utiliser des 
ecouvillons, petites brosses a manche a Tinstar de celles a usage 
domestique servant & nettoyer les bouteilles ou autres recipients. 

Dans cet usage, les brosses sont constitutes d'un assemblage de poils en 
25 plastique et sont rapport6es sur des "manches" souples, ou ames souples 
suffisamment longues. pour permettre de passer les brosses d ? un bout a 
Tautre des canaux. 

Outre que les 6couvillons sont fabriques et conditionnes a IWte, leur 
30 confection comporte plusieurs reprises de fabrication dont au moins la 
pr6paration des ames et des brosses, Tassemblage des brosses sur les ames 
etant assur6 en troisieme lieu, suivi par le conditionnement de Tecouvillon. 

Bref, ces contraintes rendent couteuses les operations de nettoyage des 
35 canaux op6rateur, d'autant plus que les ecouvillons sont jetes aprfcs chaque 
usage. 

US 5 964 004 enseigne des nettoyeurs de tubes, tels que des canaux 
operateurs d'endoscope, et propose des lames sur un fourreau monte sur 
40 une ame souple, les lames et le fourreau 6tant integralement moules sur 



WO 2004/012573 



2 



PCT/FR2003/002395 



Fame souple et etant en caoutchouc ou en plastique, Tame etant un fil 
d'acier. 

WO01 28406 propose les materiaux utilisables et le moyen d'accrocher la 
brosse sur l'ame qui est un filament en propylene extrude sur lequel la 
brosse est surmoulee. 

La demanderesse a cherche a diminuer au mieux les couts de fabrication 
des ecouvillons. 

A cet effet, Tinvention concerne un precede de fabrication d'un 6couvillon 
(1) de nettoyage d'un canal operateur d'endoscope comprenant, montee sur 
une ame souple (10), au moins une brosse (15) comprenant une helice de 
nettoyage (21) disposee sur un axe (20), dans lequel on surmoule (30* 30"; 
100) une brosse de matiere plastique (15) sur T§me (10), proc6d6 
caracterise par le fait qu'on surmoule une pluralite de brosses (15) sur 
rftme(10). 

Avantageusement, on predecoupe l'ame entre deux brosses. 

On peut ainsi couper Tame entre deux brosses, ecarter les deux brins de 
Tame et surmouler sur les deux brins un raccord de predecoupage 
comportant un point de rupture. 

I/invention sera mieux comprise a Taide de la description qui suit et du 
dessin Taccompagnant dans lequel ; 

- la figure 1 est une vue simplifiee d ! un ecouvillon selon Tinvention, 

- la figure 2 montre une vue en coupe transversale en avant de la derniere 
ailette d ! une brosse d'ecouvillon, 

- la figure 3 represente une vue en perspective d ! elements du moule, 

- la figure 4 montre une vue en coupe axiale partielle d'une brosse, 

- la figure 5 montre le principe de fabrication et de conditionnement d'un 
ensemble d ! ecouvillons. 

- la figure 6 montre un exemple de segment de predecoupe, et 

- la figure 7 montre une vue en perspective d'un exemple de demi-moule. 

En reference a la figure 1, T6couvillon 1 comporte une ame 10, fil en 
plastique, par exemple du Teflon, ou du polytetrafluoro6thylene (PTFO), 
souple et de bonne qualite mecanique, sur laquelle est rapportee une brosse 
15, elle-meme constituee d'un axe 20 supportant des ailettes de brassage ou 
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de raclage 21. La brosse 15, ici, est faite d'une seule piece, en matiere 
plastique moulee, par exemple en polyethylene basse densite, dont la 
souplesse permet un brassage des parois du canal opfrateur sans les blesser 
ni les deformer. 

Les ailettes, en reference a la figure 2, ont une forme couvrant sensiblement 
un, pour des ailettes ne comportant qu'une pale, ou n secteurs, pour des 
ailettes a n pales de la section transversale du canal opfrateur dont elles 
sont appelees a racier les parois. 

Sur la figure 2, on voit comment sont relativement disposees les ailettes 21, 
ici a deux secteurs sensiblement d'angle au centre a, inscrits dans un cercle 
de diametre D correspondant au diametre de la section du canal a racier, ou 
un peu superieur, son axe 20 auquel elle est raccordee, de diametre d, et 
Tame 10 de Tecouvillon. 

Comme il est montr6 sur la figure 4, qui est une coupe axiale partielle d'une 
brosse, les ailettes 21 sont axialement regulierement disposees sur Taxe 20, 
distantes les unes des autres d'une distance e, pas trop grande, par exemple 
egale&D-d. 

De meme, les ailettes 21 sont angulairement regulierement disposees, c'est- 
a-dire que deux ailettes 21 successives se correspondent dans une rotation 
axiale d'angle a. C'est pourquoi on peut parler d'helice de nettoyage, bien 
que les ailettes ne soient pas elles-meme torsadees. 

Dans Texemple de la figure 2, Tangle a est 6gal k ti/2, et Tailette 21 suivant 
celle representee couvrirait Tangle p de la figure. 

Ainsi, dans cet exemple, deux ailettes successives k deux pales sufSraient k 
racier toute la paroi du canal. 

Plus g&ieralement, une brosse sera constitute de au moins 27i/(na) ailettes 
a n pales pour couvrir toute la peripherie de la paroi. 

Ici, il est prefere des ailettes a n = 2 pales et un angle a 6gal a n/2, ce qui 
procure un avantage lors de la fabrication puisqu'on dispose d ? un plan de 
coupe unique 40, represent^ en figures 2 et 4 pour toutes les ailettes dans 
leur disposition definitive sur Taxe de la brosse. 
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Ainsi, il est possible de mouler les ailettes 21 et l'axe 20 simultanement 
pour ne constituer qu'une seule et meme piece. De plus, il a ete prevu un 
moule 30', 30", figure 5, pour surmouler les brosses 15 directement sur 
Tame souple 10 de Tecouvillon. 

L f operation de surmoulage est ici du type sous pression par fusion. 

L'ame 10 est tendue entre une bobine debitrice 50, debitant le fil de PTFO 
(pour servir dame), et une bobine receptrice 60, recevant les ecouvillons 
formes, prets a Texpedition. Entre les deux bobines, le moule 30', 30" par 
des empreintes 32a, 32b, figure 3, surmoule les brosses 15 sur le fil 10 en 
des endroits predetermines par Tavancement du fil entre les deux bobines et 
la position des empreintes dans le moule. La fixation des brosses sur Tame 
est purement thermique, la temperature atteinte pendant l'operation de 
surmoulage, qui s'effectue par fusion, entrainant une fonte superficielle du 
fil de PTFO. En des endroits predetermines 70 relativement aux empreintes 
32a, 32b du moule, sont, simultanement aux brosses, formes des 
predecoupages de Tame 10 aux extremites 2, 3 des ecouvillons, entre deux 
brosses (15), de fa9on a pouvoir les separer au moment de leur utilisation. 

En figure 6, il est montre une realisation particuliere de ces predecoupages, 
dans laquelle le fil PTFO de Tame 10 est coupe en 11, on ecarte les deux 
brins 10', 10" pour laisser entre eux im intervalle 12, et on surmoule sur 
les deux brins 10', 10", en respectant cet intervalle, un raccord 23, lui- 
meme comportant, entre les deux brins, un point de rupture (24). 

Grace a cela, les utilisateurs peuvent disposer de bobines d'ecouvillons 
tres faciles d'emploi. 

La realisation de Toutil de fabrication d'un tel raccord dans Toutil de 
fabrication des brosses ci-apr£s decrit, ne pr6sente pas de difficultes. 

II faut cependant prevoir en plus un couteau de coupe de Tame, des pinces 
de saisie des deux extremites ainsi obtenues et des moyens pour ecarter ces 
extremites de Tintervalle 12 et les positionner de part et d f autre de l'endroit 
de predecoupage 70 du moule, et il faut commander tous ces moyens avant 
Toperation de moulage elle-meme. 

Le moule lui-meme doit coniporter les empreintes de ces segments aux 
endroits 70. 
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On pourrait aussi accepter Tabsence de segments de predecoupe, laissant le 
soin a Tutilisateur de couper lui-meme les ecouvillons mais en faisant 
disparaitre ainsi Tun des avantages de l'invention. 

Le moule 30', 30", en reference a la figure 3, comporte deux blocs 
compl6mentaires 30 ! et 30", correspondants a deux demi-moules. Les deux 
blocs en contact sont separes en leur face de contact par un plan de coupe 
40, partiellement represents en figure 4 et indiqu6 en figure 2. Un bloc 30' 
ou 30" est constitu6 d'un empilement d'elements 31a, 31b..., chaque 
element comportant deux moities 32a, 32b chacune d'une demi-epaisseur 
d'empreinte d'ailette, Tempilement en realisant les epaisseurs completes, et 
les deux blocs formant les empreintes completes. Ces deux moitiSs 
d'empreintes 32a, 32b sont reliees par une demi-empreinte 38 de segment 
d'axe de la brosse. Cette conception necessite des elements de terminaison 
ne comportant qu'une demi-epaisseur d'empreinte. On peut concevoir des 
elements (non representes) ne comportant qu'une epaisseur complete d'une 
demi-empreinte. Les blocs de terminaisons ne sont alors plus n6cessaires. 

On peut aussi concevoir (figure 7) des demi-moules 100 non modulaires. 

Pour d f autres types d ! ailettes, la conception du moule serait plus complexe. 

Dbs lors, le proc6d6 de fabrication des ecouvillons est le suivant : 
supposant l'§me souple 10 en place dans le moule 30', 30" ouvert, 

1) on surmoule la ou les brasses 15 sur cette ame souple apres avoir 
referm6 les deux blocs 30 ! et 30" Tun sur Tautre, les brasses etant 
surmoulees et en meme temps thermiquement fixees en des endroits 
predetermines par la position de Tame dans le moule, 

2) on moule simultanement un raccord de pr6decoupage 23, 24 de Tame 10 
en un endroit predetermine 70 de Tecouvillon, 

3) on ouvre le moule 30 ? , 30" et on demoule la ou les brasses 15, 

4) on fait tourner la bobine debitrice 50 pour derouler l'ame 10 vierge de 
brasses d'une longueur d'Sme souple correspondant k ime operation de 
moulage, cette longueur etant mise en place dans le bloc 30 1 , 
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5) et on fait tourner la bobine receptrice 60, simultan&nent, de la longueur 
de T§me correspondant a l'operation de moulage qui vient d'etre effectuee 
pour enrouler Tame portant les brosses d'une longueur correspondante. 
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REVENDICATIONS 

1. -Procede de fabrication d'un ecouvillon (1) de nettoyage d'un canal 
operateur d'endoscope comprenant, montee snr une ame souple (10), au 
moins une brosse (15) comprenant une h61ice de nettoyage (21) disposee 
sur un axe (20), dans lequel on surmoule (30' 30"; 100) une brosse de 
matifcre plastique (15) sur Tame (10), precede caracterise par le fait qu'on 
surmoule une pluralite de brasses (15) sur Tame (10). 

2. - Precede selon la revendication 1, dans lequel on predecoupe Tame (10) 
entre deux brasses (1 5). 

3. - Precede selon la revendication 1, dans lequel on coupe P§me (10) entre 
deux brasses (15), on ecarte les deux brins (10', 10") de Tame et on 
surmoule sur les deux brins (10', 10") un raccord de predecoupage (23) 
comportant un point de rupture (24). 

4. - ProcSde selon Tune des revendications 1 a 3, dans lequel on dfroule 
Tame (10) vierge de brasses d'une bobine debitrice (50) et on enroule 
Tame (10) portant des brasses (15) sur une bobine receptrice (60). 

5. - Proc&te selon Tune des revendications 1 a 4, dans lequel on surmoule 
par fusion sous pression. 

6. - Procede selon Tune des revendications 1 et 5, dans lequel on surmoule 
dans un moule modulaire (30*, 30"). 
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ABREGE 



i o Les brosses sont surmoulees sur l'Sme. 



1 5 Figure pour l'abrege : Figure 1 . 
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